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Vorrichtung and Verfahren zum Beschichten von Material 
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Die vorliegende Erfindung betriffl eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Beschichtung von 
vorzugsweise Bahnen bzw. bandflJrmigen MateriaUen und insbesondere ein Verfehren und 
eine Vorrichtung zur Adaption der Beschichtungsbrdte derartiger Vonichtungen. 

P Insbesondere betriffl die vorliegende Erfindung femer den Bereich der FlOssigbeschichtungen 
mittelsSchlitzdQsenbeschichtungssystemen. 

Im Stand der Technik sind verschiedene Systeme zur Ein- bzw. Verstellung der 
Beschichtungsbieite bei Beschichtungsverfahren bzw. Vorrichtungen bekannt. So beschreibt 
die DE-C-195 46 260 ein Verfahren zur Oberwachung der SprOhmenge einer zur Befeuchtung 
20 bewegter Materialbahnen in die Breite versprUhten Flttssigkeit. Hieibei wird vorgeschlagen, 
einen lokalen TrOpfchenstrom jeweils fllr einzetoe Messbereiche der versprOhten Fltlssigkeit 
zu messen, die gemessen lokalen TrtJpfchenstromwerte als SoUwerte zu speichem und die 
lokalen TrSpfchenstrOme emeut zu bestimmen und jeweils mit dem zuvor eimittelten SoUwert 
les zugeordneten Messbereichs zu vergleichen, um die verspriihte Fltlssigkeit Uber die Breite 
Binfach und zuverlSssig tlberwachen zu kannen und Fehlfiinktionen friihzeitig zu erkennen. 

Die DE-T-693 26 056 offenbart eine Vorrichtung zur Vorhangbeschichtung mit 
Randentfemung, bei dem eine schmierende Fltissigkeitsschicht und/oder die Kante des 
Vorhangs bei einer Vorhangbeschichtung sehr abrupt und wurksam abgefilhrt werden soil, 
30 indem die SchmierflUssigkeit und wahlweise ein angrenzender schmaler Bereich des 
Voitangs auf eine FestkSrperklinge feUen. Die auf der Klinge auftretende Schmier- urid 
VorhangsflOssigkeit wird anschlieBend abgesaugt. Durch die Ableitung des Kantenbandes des 
fallenden Vorhangs soli die Beschichtungsgeschwindigkeit des veibleibenden Vorhangs nur 
wenig odar gar nicht reduziert werden. 

35 
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Die DB-A-42 28 177 betriffk eine Vorrichtung zum kontinuierUchen Auftragen einer 
FlOssigkeit auf eine Materialbahn mit einem beweglichen Sieb, beiderseits des Siebs 
angcordneten und einander gegeniiberliegenden. sich ttber die Siebbreite erstrcckendca 
Fttllkammem, beidseits am Sieb angreifenden Rakeln und mit einer Blaseinrichtung aus einer 

5 sich ttber die Siebbreite erstreckenden SchlitzdOse, der eine Treibmittelzuleitung zugeordnet 
ist Damit der Flttssigkeitsauftrag stufenlos auf die Breite der Materialbahn eingestellt werden 
kann, soil jede FttUkammer zumindest einen und gegen das Sieb abdichtend gefUhrten Kolben 
aufWeisen, der von einem Ende der Failkammer aus stufcblos verstellbar ist, und soli der 
SchUtzdOse zumindest ein Verschlussband zugeordnet sein. welches von einem Ende der 

10 SchlitzdOse stufenlos verstellbar die SchlitzdUsemehr Oder wenigerverschUeBt 

•pie DE-A-40 01 452 offenbart eine Vorrichtung zum kontinuierUchen Auftragen einer 
Flflssigkeit auf eine Materialbahn, mit einem bewegUchen Sieb, einer Einrichtung zum Fttllen 
der Siebaf&ungen und einer Blaseinrichtung zum Obertragen der in den Sieb6ffiiungen 
15 gehaltenen FlUssigkeit auf die Materialbahn. Die Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, 
dass die Einrichtung zum FtlUen der SiebSffiiungen aus beidseits des Siebes angeordneten, 
emander gegenttberliegenden und am Sieb anliegenden Kammem besteht, wobei eine 
Kanraier als ZufOhrungskammer ausgebildet und an eine Fliissigkeitszufuhr angeschlossen ist, 
wahrend die andere Kammer als AbfUhrungslMmmer ausgebildet und an einen 
20 Flttssigkeitsabzug angeschlossen ist. 

)ie EP-A-0 056 067 offenbart eine Vorrichtung zum Aufbringen einer dttnnen Schicht eines 
ieschichtungsmaterials auf eine laufende Materialbahn. die eine Schlitzdllseneinrichtung mit 
feststehender einlaufender und ablaufender Dtisenlippe des Dttsenschlitzes aufweist, bei der 
25 die ablaufende Diisenlippe als drehbarer Rakelstab in einem zweiteiligen Rakellager 
ausgebUdet ist. Um den Einsatz bzw. das Auswechseln besonderer Gegendruckwalzen ttber 
die die Materialbahn lauft fUr unterschiedliche Materialbahnbreiten tlberflOssig zu machen 
und auch bei ISngeren Produktionszeiten praktisch fiber Tage hin von BeschichtungsmitteUi 
freie Enden der Gegendruckwalze sicherzustellen, ist der Rakelstab auBerhalb der Bahnbreite 
30 mit segmentfbrmigen Ausnehmungen versehen und derart oszUlierend angetrieben, dass die 
segmentformigen Ausnehmungen nicht in Verbindung mit den Schlitzen zwischen deh beiden 
Rakellagerteilen kommen kdnnen. 
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Bei den im Stand der Technik bekannten Systemen erweist sich die Anpassung der 
Beschichtungsbreite an die wechselnden Breiten der zu beschichtenden Piodukte als 
problematisch. Hierbei ist insbesondere eine Formatanpassung bei laufender Anlage nicht 
mOglich. Weiterhin wirkt sich eine Anpassung der Beschichtungsbreite an das zu 

5 beschichtende Produkt haufig negativ auf die Beschichtung aus. welche gleichmSBig, bis zur 
Kante des Produkts bzw. der Materialbahn. verteilt sein muss. Hierbei ist zum einen ein hoher 
Veibrauch an Beschichtungsmaterial, das weit ttber die Breite des zu beschichtenden Produkts 
hinaus vom Beschichtungssystem abgegeben wird, zu vetmeiden. Bbenso ist eine zu geringe 
Beschichtungsbreite zu vermeiden, die zu einer ungleichmaBigen Verteilung der Beschichtung 

0 insbesondere an den Kanten der Materialbahn fUhren kann. Weiterhin bzw. zusatzUch weisen 
die Vorrichtungen und Verfahren des Standes der Technik den Nachteil aut dass eine 

•Kerschmutzung der nicht genutzten auBeren Bereiche der Vonichtung bzw. der SchUtzdtlse 
erfolgen kann. Hierbei fUhren lOsungsmittelhaltige Beschichtungslfisungen Mufig zu 
Verkmstungen bzw. Verschmutzungen im nicht genutzten Bereich. Ein weiterer Nachteil der 
15 bekannten Systeme und Verfahren ist haufig eine unzureichende Variabilitat der Arbeitsbreite. 
aufWendige Arbeitsschritte zum Binstellen der Arbeitsbreite sowie mangehide oder 
unzureichende Fahigkeiten. die Schlitzdttsenbreite einer Materialbahnkante nachzufUhren. 
beispielsweise wenn das Material in der Anlage veriauft. 

20 Der Begriff .3reite" bezieht sich im Folgenden im Wesentlichen auf die Breite der 
aufeutragenden Beschichtung bzw. die Breite des zu beschichtenden Materials und 
korrespondiert somit mit der Lange bzw. der wirksamen LSnge der SchUtzdiise. nicht zu 
lerwechseUi mit der Breite der Schlitzdtise bzw. des Beschichtungsspalts. 




25 Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfmdung eine Vorrichtung und ein Verfahren 
berdtzustellen, die Probleme und Nachteile des Standes der Technik aberwinden. Weiterhin 
bzw. zusatzUch ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung und ein 
Verfehren bereitzustellen. die eine verbesserte Anpassung der Beschichtungsbreite an 
wechselnde Breiten der zu beschichtenden Produkte gewShrleisten, wobei eine derartige 

30 Formatanpassung insbesondere problemlos bei laufender Anlage mSglich ist. Femer ist es 
Aufgabe der vorliegenden Erfmdung. eine Vorrichtung mid ein Verfahren bereitzustellen, die 
bis zur Kante der Materialbahn eine gleichmaBige Beschichtung gewahrleisten. Insbesondere 
soil eine Verschmutzung der nicht genutzten auBeren Bereiche der SchUtzdttse und/oder des 
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Beschichtungssystems vennieden werden. Weiterhin ist es Aufgabe. ein qualitatives, 
wirtschaftliches und einfach zu handhabendes Verfahren bzw. eine derartige Voirichtung 
bereitzustellen. 

5 Diese Aufgabe(n) wird/werden mit einer Vorrichtung bzw. einem Verfahren gemafi den 
Patentansprttchen erfilllt. Insbesondere ist es ein Grundgedanke der vorUegenden Erfindung. 
eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren bereitzustellen, mit dem bzw. mit der die 
BeschichtungsbreUe mittels zueinander beweglicher Begrenzungseinrichtungen einstellbar ist. 
GemaU einer zusatzlichen oder weiteren bevorzugten erfindungsgemafien AusfUhrungsform 

10 wird die Beschichtungsbreite mittels einer SperrflOssigkeit begrenzt. Mittels der 
Sperrflttssigkeit wird hierbei vorzugsweise im Kantenbereich eine durchlaufende 

l^^^aterialbahn simuliert. 

Bine Voirichtung zur Adaption der Beschichtungsbreite weist vorzugsweise eine 
15 Verteilkammer mit einem Beschichtungsspalt auf. wobei das Beschichtungsmaterial fiber die 
Verteilkammer durch den Beschichtungsspalt auf das zu beschichtende Material aufgetragen 
wird. Femer weist die Vorrichtung vorzugsweise mindestens einen Kolben auf, der bewegUch 
in der Voirichtung, vorzugsweise m der Verteilkammer angeordnet ist. Dieser Kolben ist 
vorzugsweise derart ausgebildet, dass er an der Vorrichtung bzw. den AuBenwSnden der 
Verteilkammer dicht anliegt. Somit wird die Ausbreitung bzw. VerteUung des 
Beschichtungsmaterials in der Vonichtung bzw. der Verteilkanurier in Richtung des Kolbens 
lurch diesen begrenzt. Wird der Kolben innerhalb der Vorrichtung bzw. der Verteilkammer 
lerschoben, Sndert sich somit die Breite bzw. die Ausbreitung des Beschichtungsmaterials in 
der Vorrichtung wodurch die Beschichtimgsbreite beeinflusst wird. 
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Weiterhm weist die Vorrichtung vorzugsweise mindestens ein Dichtblech auf, dass derart am 
Kolben angeordnet ist, dass es sich von diesem aus in den Beschichtungsspalt erstreckt. 
Hierdurch erfolgt eine Besch^nkung der Ausbreitung des Beschichtungsmaterials im 
Beschichtungsspalt, vorzugsweise entsprechend der oben beschriebenen Ausbreitung in der 
30 Verteilkammer. Das Dichtblech weist vorzugsweise eine nur unwesentUch geringere Dicke 
bzw. Breite als der Beschichtungsspalt auf. 
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Vorzugsweise weist die Vorrichtung zwei Kolben, wie oben beschricben, sowie zwei 
Dichtbleche auf, die einander gegenUberliegend angeordnet sind, so dass die 
. Beschichtungsbreite beidseitig variabel elnstellbar ist. 

5 Vorzugsweise ist der Kolben liber eine Kolbenstange, die sich von der Vorrichtung bzw. der 
Verteilkammer weg nach auBen erstreckt, in seiner Position verstellbar sowie in einer Position 
feststellbar. 

In einer weiteren bevorzugten Ausftthrungsform wird der Vorrichtung eine Sperrflttssigkeit 
10 zugefilhrt, die eine seitliche Begrenzung der Ausbreitung des Beschichtungsmaterials bewirkt 
bzw. untersttttzt und somit eine Adaption der Beschichtungsbreite ermaglicht. Vorzugsweise 

•prfolgt die Verwendung einer Sperrflttssigkeit in Kombination mit dem oben beschriebenen 
Verfahreh bzw. der oben beschriebenen Vorrichtung. Hierbei weist der Kolben vorzugsweise 
zwei voneinander beabstandete Dichtungselemente auf, die den Kolben gegen die 
15 Verteilkammer abdichten. Die Sperrflttssigkeit wird hierbei vorzugsweise zwischen den 
Dichtungen zugefilhrt, so dass ihre Ausbreitung innerhalb der Vorrichtung bzw. innerhalb der 
Verteilkammer seitlich durch die Dichtungen begrenzt ist. Hierbei erfolgt keine Abdichtung 
gegenflber dem Beschichtungsspalt, so dass die Sperrflttssigkeit durch den Beschichtungsspalt 
austritt. Vorzugsweise wird die Sperrflttssigkeit entlang der Dichtbleche durch den 
20 Beschichtungsspalt gefilhrt. Somit verhindert die Sperrflttssigkeit eine seitliche Ausbreitung 
des Beschichtungsmaterials im Beschichtungsspalt bzw. zwischen Beschichtungsspalt uiid 
^^^^ichtblech. Hierdurch wird eine Ausbreitung des Beschichtungsmaterials in nicht genutzte 
^^^^ereiche der Vorrichtung, der Verteilkammer bzw. des Beschichtungsspalts vermieden. 

Weiterhin verhindert die Sperrflttssigkeit Schichtabrisse, Streifen bzw. ein Verlaufen mit der 
25 Beschichtung im Randbereich der Beschichtungsbreite. Hierbei wird durch die 
Sperrflttssigkeit vorzugsweise eine breitere Beschichtung bzw. eine durchlaufende 
Materialbahn simuliert. 

Vorzugsweise kann der Druck der Sperrflttssigkeit und insbesondere die Druckdifferenz 
30 zwischen Sperrflttssigkeit und Beschichtungsmaterial eingestellt werden, um eine exakte und 
vorteilhafte Adaption der Beschichtungsbreite zu bewirken. Weiterhin wird der Drack im 
Sperrflttssigkeitsystem vorzugsweise dem statischen Druck in der Vorrichtung bzw. der 
Verteilkammer angepasst. 



Das erfindungsgemafle Verfahren bzw. die erfmdungsgemaUe Vorrichtung sind entsprechend 
den oben beschriebenen Merkmalen ausgebildet. Das erfindungsgemfifie Verfahren und die 
erfmdungsgemaSe Vorrichtung eignen sich insbesondere zur FormatbreiteneinsteUung fttr 

5 Beschichtungssysteme, insbesondere zur Beschichtung von bahnfiirmigen Materialien mit 
wissrigen LOsungen und vorzugsweise zur Anwendung im Bereich der 
Schlitzdttsenbeschichtung (slot-coating). Weiterhin eignen sich die beschriebene Vorrichtung 
und das beschriebene Verfahren zur FlOssigbeschichtung von vorzugsweise speziell 
vorbereitetem Aluminiumband mit lOsemittelhaltigen oder wHssrigen photoempfindUchen 

10 Beschichtungslttsungen. Derartige Beschichtungen werden vorzugsweise als ein Teilprozess 
in einer Bandanlage, die Endlosaluminiumband dutch verschiedenste chemische, 

^^lektrochemische, thermische und/oder mechanische Prozesse flJrdert, betrieben. Endprodukte 

^^sind hierbei auf benutzerspezifisches Format zugeschnittene Offset-Druckplatten. Weiterhin 
kann die beschriebene Vorrichtung sowie das beschriebene Verfahren fdr aUe 

15 Schlitzdttsenbeschichtungssysteme zur Beschichtung von wassrigen LSsungen in 
Bandbehandlungsanlagen eingesetzt werden. 

Im Nachfolgenden wird die vorliegenden Erfmdung anhand eines bevorzugten 
Ausfilhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Figuren detaillierter beschrieben. Es zeigen: 
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Fig. 1 eine teilgeschnittene Teilansicht einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zur 
FormatbreiteneinsteUung mittels SperrflUssigkat fUr Beschichtungssysteme, und 



Fig. 2 eine teilgeschnittene Teilansicht der Vorrichtung entsprechend Figur 1, wobei Figur 2a 
25 eine Seitenansicht der erfindungsgemaBen Vorrichtung darstellt und Figur 2b eine 

Draufsicht auf die erfindungsgemafle Vorrichtung zeigt. 

Figur 1 zeigt eine Teilansicht einer Vorrichtung zur Adaption der Beschichtungsbreite 1 mit 
einer Verteilkammer 2 und einem Beschichtungsspalt 3. In der Verteilkammer 2 ist an 
30 Kolben 4 angeordnet, der gegen die Verteilkammer 2 mittels Dichtungen 5 und 6 abgedichtet 
ist. Femer ist am Kolben 4 ein Dichtblech 7 angeordnet, dass sich in den Beschichtungsspalt 3 
erstreckt. 
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Vorzugsweise ist die Verteilkammer 2 rund ausgefflhrt, so dass cine einfache seitliche 
Abdichtung der Kammer durch den Kolben mittels bekannter und/oder kolbenfihnUcher 
Dichtungm bzw. Dichtvoirichtungen 5, 6 erfolgt, 

5 Der Beschichtungsspalt 3. der eine den Anforderungen entsprechende. Bicite, vorzugsweise 
eine Breite von etwa S/tm bis 500Mm. besonders bevorzugt von etwa lOOMm bis etwa 250/tm 
aufWeist, wird mit einem Dichtblech 7. das am Kolben 4 angeordnet ist. abgedichtet. Hieibei 
ist das Dichtblech 7 dttnner als der Beschichtungsspalt bzw. weist eine geringere Breite bzw. 
Dicke auf. Als Material fUr das Dichtblech 7 kommen vorzugsweise Edelstahl, Kunststoff 

10 Oder gegen das Beschichtungsmaterial bzw. die Beschichtungslfisung besttodiges Material 
zum Einsatz. Vorzugsweise erfolgt die Anordnung des Dichtblechs 7 am Kolben 4 mittels 

•pemmung flber zwei- Halbschalen (nicht dargestellt) zwischen den Dichtungen 5, 6 des 
Kolbens. Das Dichtblech 7 ist vorzugsweise. wie in Fig. 1 dargestellt, im WesentUchen 
dreieckig ausgebildet. 

Vorzugsweise weist die Vomchtung zwei Kolben 4 mit jeweils einem Dichtblech 7 auf, die 
sich gegenttberliegend in der Verteilkammer 2 verschiebbar angeordnet sind. wobei sich die 
Kolbenstangen 8 jeweils durch die Verteilkammer 2 nach auBen erstrecken. Der wirksame 
Bereich der Verteilkammer 2. flber den Beschichtungsmaterial durch den Beschichtungsspalt 
20 3 einem zu beschichtenden Material zugefiihrt wird, erstreckt sich somit zwischen den beiden 
Kolben 4. wobei sich der nicht genutzte Bereich der Verteilkammer 2 jeweils von den Kolben 
^ nach auBen, d.h. vom wirksamen Bereich weg erstreckt. Der nicht genutzte Bereich der 
krteilkammer 2 wird vorzugsweise rechts und links bzw. an den SuBeren Enden des 
^Beschichtungskopfes bzw. der Vorrichtung 1 ttber erne Dichtplatte 9 (Fig. 2) mit 
25 Kolbenstangendichtungen 10 abgedichtet. 

In einer bevorzugten AusfUhrungsform erfolgt erne Verschiebung bzw. Verstellung der 
Kolben bzw. der Kolbenstangen 8 drehsicher mit einem Schnellwechselsystem (nicht 
dargestellt) fiber eine unter der Aufiiahmetraverse (nicht dargestellt) der Vonichtung 1 
30 liegenden Lineareinheit (nicht dargestellt). Die Verstellung erfolgt vorzugsweise von Hand 
und/oder tiber ein Positioniersystem (beispielsweise Elektromotor). 
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Vorzugsweise wird der Kolben 4 zwischen den Dichtungen bzw. Dichtungsvoirichtungen 5, 6 
mit einer Sperrflttssigkeit beaufschlagt. Hierbei wird die Sperrflflssigkeit den 
Koibenstangenkdpfen bzw. den Kolben 4 Ober die Kolbenstangen 8 ttber eine Zufahrung 11 
zugefUhrt. Die Uber die ZufUhrung 11, durch die Kolbenstange 8 zum Kolben 4 zugefllhrte 

5 Sperrfltissigkeit tritt aus diesem zwischen den Dichtungen bzw. Dichtungsvorrichtungen 5, 6 
aus. Hierbei fUUt die Vorrichtung voraugsweise den Raum zwischen Kolben 4 und 
Verteilkammer 2 zwischen den Dichtungen 5, 6 und tritt entlang des Dichtblechs 7 dutch den 
Beschichtungsspalt 3 aus. Der Druck der SperrflUssigkeit kann auf verschiedene bekannte Art 
und Weise eingestellt werden. Voraugsweise wird der Druck der Sperrfltissigkeit Uber ein in 

10 der HOhe H2 verstellbares Wehr (nicht dargestellt) eingestellt. Die Vereorgung der 
Sperrfltissigkeit erfolgt voraugsweise tlber eine Dosieipumpe oder ein Tropfeystem (nicht 

•ttargestellt). Der Druck im SperrflOssigkeitssystem wird vorzugsweise dem statischen Druck 
in der Verteilkammer 2 angepasst. Der geeignete Druck im Spenrflflssigkeitssystem wird 
vorzugsweise flber Versuche oder mittels eines transparenten Models ermittelt 

15 

Die ZufUhrung des Beschichtungsmaterials erfolgt voraugsweise ttber eine Zufthrung 12 in 
den mittleren, wirksamen Bereich der Verteilkammer 2. Die Einstellung des DruQks des 
Beschichtungsmaterials kann tlber verschiedene bekannte Verfahren und Vorrichtungen 
erfolgen. Vorzugsweise wird der Druck des Beschichtungsmaterials ttber ein in der HOhe Hi 
20 versteUbares Wehr (nicht dargestellt) eingestellt. Die Versorgung des Beschichtungsmaterials 
erfolgt ebenfalls ttber bekannte Systeme und vorzugsweise ttber eine Dosietpumpe oder ein 
fropfsystem (nicht dargestellt). 




Der durch die H6he H2 bewirkte Druck P2 der Sperrflttssigkeit sowie der durch die H5he Hi 
25 bewirkte Druck Pi des Beschichtimgsmaterials bzw. deren VerhSltnis zuemander beeinflussen 
die Abgrenzung des Beschichtungsmaterials und der Sperrflttssigkeit im Spalt 3. Hierbei gilt 
im Wesentlichen, dass fttr Pi = P2 kein Obergang des Beschichtungsmaterials und der 
Sperrflttssigkeit im Spalt 3 erfolgt. Somit begrenzt die Sperrflttssi^eit die seitUche 
Ausbreitung des Beschichtungsmaterials im Spalt 3. Die seitUche Ausbreitung des 
30 Beschichtungsmaterials wird somit durch den Kolben 4, das Dichtblech 7 sowie die 
Sperrflttssigkeit begrenzt. Vorzugsweise erfolgt die Begrenzung im Beschichtungsspalt 3 
hierbei auf H6he des dem Beschichtungsmaterial zugewandten Bndes des Dichtblechs 7, wie 
in Fig. 1 durch die gegeneinandergerichteten Pfeile dargestellt. In der Verteilkammer 2 erfolgt 
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die Abdichtung der Kammer bzw. die seitliche Begrenzung der Ausbreitung des 
Beschichtungsmaterials durch die dem wirksamen Bereich rugewandte Dichtung brw. 
Dichtvorrichtung 5. Die Abdichtung der Sperrfiassigkeit brw. die seitUche Begrenzung der 
Ausbreitung der Sperrfiassigkeit erfolgt durch dieDichtungen bzw. Dichtvoirichtungen 5 und 
6. 

Die Vorrichtung 1 weist femer vorzugsweise eine Einrichtung zur EntlUftung (nicht 
dargestellt) auf. 
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Zur Beschichtung eines Materials wird der Vorrichtung 1 bzw. der Vertdlkammer 2 
Beschichtungsmaterial ttber die Zuftihrung 12 und Sperrflttssigkeit ttber die Zufllhrung 11 

•fcugefUhrt, wobei die Kolben 4 entsprechend der Breite des zu beschichtenden Materials 
positioniert sind. Das zu beschichtende Material 13. dessen in Zeichnungsebene rechter Rand 
in Fig. 1 und Fig. 2b zu sehen ist, wird an der Beschichtungsvorrichtung 1 entlang gefOhrt, 
15 vorzugsweise in Richtung des Pfeils 14, wobei Beschichtungsmaterial und SpenilUssigkeit 
durch den Beschichtungsspalt 3 austreten und wobei das Beschichtunjgsmaterial mittels der 
am aufleren Ende des Beschichtungspfeils 3 angeordneten Beschichtungslippe 15 (Fig. 2a) auf 
das zu beschichtende Material aufgetragen wird. Hieibei verhindem Kolben 4 und Dichtblech 
7 und/oder die Sperrflttssigkeit ein seitliches Ausbreiten des Beschichtungsmaterials in der 
20 Vorrichtung 1 bzw. in der Verteilkammer 2 und dem Beschichtungsspalt 3, und verhindem 
somit eine Verschmutzung der nicht genutzten Bereiche der Vonichtung 1 bzw. der 
I^^Terteilkammer 2 und des Beschichtimgsspalts 3 und bewirken eme Optimierung der 
'erbrauchten Menge an Beschichtungsmaterial. Insbesondere bewirken die Beaufschlagung 
des Systems bzw. des Kolbens 4 zwischen den Dichtungen 5, 6 mit Sperrfiassigkeit ein 
25 Freihalten des Kolbens 4 mit Dichtblech 7 und des auBen liegenden, nicht genutzten 
Bereiches vom Beschichtungsmaterial. Weiterhin verhindert die Sperrfiassigkeit, dass das 
Beschichtungssystem verschmutzt bzw. austrocknet. Hierdurch wird femer verhindert, dass 
sich das Beschichtungssystem bzw. die Vonichtung 1 auf Grand von Verschmutzungen oder 
Verklebungen nicht mehr verstellen ISsst oder die Dichtbleche 7 abreifien bzw. bescMdigt 
30 werden. Auch wird ein Verschmutzen der Transportvorrichtung fOr das zu beschichtende 
Material, beispielsweise einer gegenUber der Vorrichtung 1 angeordneten Umlenkwalze (nicht 
dargestellt), im nicht genutzten durch austretendes, antrocknendes Beschichtungsmaterial 
bzw. antrocknende Beschichtungslfisung verhindert. 
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Weiterhin verhindert die SperrflUssigkeit ein Abfallen des Schichtgewichts, also der relativen 
Menge an Beschichtungsraaterial zur Kante hin bzw. seitlich. Femer veihindert die 
Speirfltissigkeit, dass Luft Uber die Seitenabdichtung(en) angesogen wird. Somit wird die 
Gefahr von Schichtabrissen, Streifen oder Lufteinschlttssen, insbesondere bei geringerem 
Schichtgewicht (weniger Beschichtungsmaterial) verringert. Durch die Applikation der 
Sperrflflssigkeit wird somit im Kantenbereich eine durchlaufende Materialbahn bzw. eine sich 
Uber die Breite des zu beschichtenden Materials eistreckende Beschichtungsbreite simuUert. 
Die insbesondere an den Randbereichen einer Beschichtung entstehendcn Fehler und 
Probleme werden somit bei einem gleichzeitig verringerten Bedarf an Beschichtungsmaterial 
vermieden. Auch wird die insbesondere bei engen Spalten (etwa 20Mm) bestehende Gefehr, 
iass die Dichtbleche verkleben, verringert. 



Die erfindungsgemSBe Vorrichtung bzw. das erfindungsgemafie Verfahren eignen sich 
15 insbesondere zur Beschichtung von bahnfbrraigen Materialien mit wSssrigen Ldsungen. 
Hieibei kann die maximale Arbeitsbreite des Beschichtungssystems, beispielsweise eine 
zuiassige Produktbreite von etwa 1700 mm, problemlos auf schmalere Breiten, beispielsweise 
1250 mm oder weniger, eingestellt werden. Vorzugsweise kann die Arbeitsbreite in euiem 
Berdch von 500 mm bis 1600 mm variiert werden. Aus der Funktion des Verfahrens bzw. der 
20 Vorrichtung ist ersichtUch, dass eine Anwendung auch bei wesentUch grdfleren sowie 
wesentUch geringeren Breiten als oben ahgegeben erfolgen kann. Femer wird ermagjicht, das 
i^^ystem auf erne sich Snderte Materialbalinkante einzustellen bzw. der Materialbahnkante 
^JLchzufUhren, bspw. wenn das Material in der Anlage, insbesondere seitUch, veriauft. 

25 Als Beschichtungsmaterial koramt vorzugsweise eine BeschichtungslSsung und vorzugsweise 
eine wSssrige LOsung (meistens saubere Ldsungen, Lfisungsmittel) zum Einsatz. Die Art der 
einzusetzenden SperrflUssigkeit ist hierbei abh&igig von der BeschichtungslSsung. Der 
Verbrauch von Sperrfltissigkeit bzw. Reinigungsl6sung Uegt vorzugsweise im Bereich von 
0,25 % bis 10 % und bevorzugt von etwa 0,5 % bis etwa 2 % der BeschichtungslSsung. 

30 Bevorzugt weist die Sperrfliissigkeit eine Komponente der Beschichtungsl6sung und/oder 
besonders bevorzugt bspw. Methanol auf. 



Das beschriebene Verfahren sowie die beschriebene Vorrichtung eignen sich insbesondere ftr 
hoch ausgelastete Anlagen mit hSufig wechselnden Produkten und Produktbreiten. Hierbei 
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eimOgtichen die erfinaungsgemaUe Vorrichtung und das erfindungsgemaBe Verfahren eine 
quaUtative, wirtschaftliche und gut handhabbare Beschichtung. insbesondere von Produkten 
wechselnder Bnsiten, wobei die Bingangs diskutierten Nachteile des Standes der Technik 
aberwunden werden. 
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Vorrichtung zur Adaption der Beschichtungsbreite eines Beschichtungssystems mit 
einer Verteilkanuner mit einem Beschichtungsspalt und mindestens dnem Kolben 
mit einem Dichtblech, wobei der mindestens eine Kolben an dnem Ende der 
Verteilkammer beweglich entlang des Beschichtungsspaltes angeordnet ist und das 
Dichtblech den Beschichtungsspalt im Wesentlichen abdichtet 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, feraer mit emer Einrichtung zum Beaufichlagen der 
von der Beschichtungsfltissigkeit abgewandten Seite des Kolbens mit aner 
Speirflflssigkeit, um eine durchlaufende Materialbahn zu simulioen. 

20 3. Vorrichtung zur Adaption der Beschichtungsbreite eines Beschichtungssystems, mit 
mindestens einer einen Beschichtungsspalt begrenzenden Begrenzungseinrichtung, 
wobei die Begrenzungseinrichtung beweglich angeordnet ist und mit einer 
Sperrfllissigikeit beaufschlagbar ist. 

25 4. Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die mindestens eine Begrenzungseinrichtung 
^^^^ als Kolben ausgebildet ist. 



5. Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei am Kolben ein Dichtblech angeordnet ist, das 
in den Beschichtungsspalt reicht. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, wobei der Kolben in einer Verteilkammer Bit 
die Beschichtungsfltissigkeit angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei der Kolben not mindestens 
35 einem Dichtungselement gegen die Verteilkammer abgedichtet ist. 

8. Vorrichtimg nach einem der AnsprQche 1 bis 7, wobei der Kolben zwei 
Dichtungselemente aufweist, die jeweils etwa am Anfang und am Ende des 
Dichtblechs angeordnet sind. 
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Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei die SperrfWlssigkeit rwischen den 
Dichtungselementen zugefUhrt wird. 

Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 9, wobei der Beschichtungsspalt eine 
Breite von etwa 5 \un bis 500 [im und vorzugsweise von etwa 100 m bis etwa 
250 |im aufweist. 

Vorrichtung nach einem der AnsprUche 2 bis 10, wobei der Anteil an Sperrfltlssigkeit 
etwa 0,25% bis 10% und bevorzugt etwa 0,5% bis etwa 2% der verwendeten 
Beschichtungsflttssigkeit betragt. 

Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1, 2 oder 4 bis 1 1, wobei die Sperrfltlssigkeit 
den KolbenkSpfen flber die Kolbenstangen zugeflihrt wird. 

Vorrichtung nach einem der Ansprttche. 1 bis 12. wobei der Druck der 
SperrflUssigkeit und/oder der Beschichtungsfltlssigkeit ilber ein in der Hdhe 
verstellbares Wehr einstellbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Ansprttche 1 bis 13, wobei die Versorgung mit 
Sperrflflssigkeit und/oder der Beschichnmgsflflssigkeit mittels einer Dosierpumpe 
odw mittels eines Tropfsystems erfolgt. 

Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 14, wobei die Beschichtungsfliissigkeit 
eine wassrige LOsung aufweist. 

Verfehren zur Adaption der Beschichtungsbreite eines Beschichtungssystems durch 
Bewegen einer Begrenzungseinrichtung des Beschichtungsspaltes entlang des 
Beschichtungsspaltes. 

Verfahren zur Adaption der Beschichtungsbreite eines Beschichtungssystems durch 
Aufbringen einer SperrflUssigkeit im Kantenbereich des zu beschichtenden Mediums. 

Verfahren nach Anspmch 16 oder 17, wobei im Kantenbereich des zu 
beschichtenden Mediums mittels einer/der SpenrflOssigkeit eine durchlaufende 
Materialbahn simuliert wird. 



Verfahren nach Anspruch 16, 17 oder 18, wobei die Beschichtung mittels einer durch 
einen Beschichtungsspalt aufgebrachten BeschichtungsflOssigkeit erfolgt, wobei der 
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Beschichtungsspalt seitHch dutch Dichtbleche begrenzt ist, die so die 
Beschichtungsbreite definieren und wobei im WesentUchen entlang der Dichtbleche 
eine Sperrnossigkeit durch den Beschichtungsspalt gefflhrt wird, die sich seitUch an 
die Beschichtungsfiassigkeit anschliefit. 

Verfahren nach einem der Ansprttche 16 bis 20, wobei die Beschichtungsbreite durch 
Bewegung der Begrenzungseinrichtungen und/oder der Dichtbleche relativ 
zueinander erfolgt. 
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Die vorUegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Beschichtung von 
voizugsweise Bahnen bzw. bandf»rmigen Materialien und insbesondere ein Verfahren und 
eine Vomchtung zur Adaption der Beschichtungsbreite derartiger Vorrichtungen. 

febesondete betrifft die vorUegende Erfindung femer den Bereich der Flttssigbeschichtungen 
ttels Schlitzdttsenbeschichtungssystemen. Die vorUegende Erfindung steltt eine 
Vorrichtung bzw. ein Verfahren bereit, mit dem bzw. mit der die Beschichtungsbreite mittels 
zueinander beweglicher Begrenzungseinrichtungen einstellbar ist. GemSfl einer zusfitzUchen 
Oder weiteren bevorzugten erfmdungsgemSBen Ausflihrungsform wird die 
Beschichtungsbreite mittels einer Sperrflassigkeit begrenzt. Mittels der Sperrfltissigkeit wird 
20 hierbei vorzugsweise im Kantenbereich eine durchlaufende Materialbahn simuUert 
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